Record Display Form 



Page 1 of 1 



First Hit 



Previous Doc Next Doc Go to Doc# 
n M^I^M. 



LI: Entry 2 of 2 



File: DWPI 



Oct 20, 1976 



DERWENT-ACC-NO: 1976-L7721X 
DERWENT-WEEK : 197 650 

COPYRIGHT 2 005 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Bearing roller blanks production - are sheared from bar material before 
being forged and profile rolled to shape 

PRIORITY-DATA: 1975DD-0188866 (October 15, 1975) 



PATENT-FAMILY: 
PUB-NO 
□ DP 122651 A 



PUB-DATE 

October 20, 1976 



LANGUAGE 



PAGES 
000 



MAIN-IPC 



INT-CL (IPC) : B21H 1/14 

ABSTRACTED-PUB-NO: DD 122651A 
BASIC-ABSTRACT: 

Bearing rollers (1) such as placed between the inner and outer race of a roller 
bearing assembly are produced by cold forging, grinding and profile rolling 
operations. The roller blanks are sheared off from bar material and then placed 
inside a closed forging die which corrects to some degree the deformed axial end 
faces of the roller (3) . By grinding the roller diameter and its end faces, it is 
ready for the final operation which is profile rolling to final shape and size. 
This also produces axial undercuts which are concentric with the roller axis and 
which are located on each end face. 
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Did Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellung rotations- 
symmetrischer Werk$tOcke. insbesondere zylinder- oder ton nan- 
formiger Walzlagerrolten. 

Ei lit bekannt. rotatfonssymmatrlsche Werkstucke, insbesondere 
zy Under- oder tonnenformige Wdlzlagerrollen, aut gesagten oder 6 
auf Drehautomaten abgestochenen und ansdi lie Bend zur 
Erzlelung anger Toleranzen allseitig geschliffenen zylindrischen 
Anfangsformen durch Profilwalzen im Einstechverfahren 
herzustellen. Mit diesem Verfahren 1st es moglich, Werkstucke 
mft stimseitigen Kalotten zu erzeugen. wodurch Werkstoff 10 
etngespart und ein eventueli erforderliches Schleifen der Stirn- 
telten der Werkstucke erlelchtert wird. . 
Nechteillg 1st bel dlasem Verfahren der groQe Werkstoffverlust 
von ca. 6% und der Fertigungszeitaufwand fur das Sagen odar 
Abttechen der Anfangsformen von der Stange. 1 6 

Es 1st weiterhin ein Walzverfahren bekannt, bei dam die 
rotatlonssy mrnetrlschen Werkstucke im warmen Zustand von der 
Stange im Einstechverfehren gewalzt warden und nach dem 
Walzen nur noch durch dunne Stege, die den Oberschussigen 
Werkstoff auf nehmen, mJteinander verbunden lind. 20 
Dieses Verfahren waist die bekannten Nachteile der Warm- 
umformung wie Zunderbltdung und RandentkohJung, geringe 
MaB- und Formgenauigkeit so wie grdQere erforderliche AufmaOe 
fur die Fertigbearbeitung auf. 

Weitsrhin sind Walzverfahren bekannt, bei denen das Profit der 25 
Werkstucke im Durchlaufverfahren auf Stangen aufgewalzt wird. 
Dlese Verfahren waisen zwar eine hohe ProduktivltSt auf, fedoch 
ist nach dem Waizen ein zeitaufwendiges und mit Werkstoff* 
verfusten verbundenes spenendes Trennen der einzelnen Werk- 
stucke von der Stange erforderllch. Ein weiterer Nachteil dieser 30 
Verfahren besteht darin. daB beim Walzen im Durchlauf- 
verfahren keine stlrnsettigen Kalotten eusgebildet warden 
kdnnen und diese gegebenenfells durch einen waiteren 
spanenden Arbeitsgang erzeugt warden mussen. 
Es ist weiterhin bekannt, rotation ssymmetrische Werkstucke, 35 
insbesondere zylinder- oder tonnenformige Walzlagerrollen, bis 
zu einem Durchmesser von ca. 25 mm auf Kaltstauchautomaten 
abzuscheren und anschlieBend in einem weiteren Arbeitsgang auf 
der gleichen Match Ine zwischen Matrizen keglig oder doppel- 
keglig mit einem zyilnderformlgen Mitteistuck einschlieBllch der 40 
Kantenradien zu stauchen. 

Nachteilig ist bei diesem Verfahren, daB der uberschussige 
Werkstoff, der in den Kegel mantel oder in das zylinderfdrmige 
Mitteistuck fiieBt, durch eine Reihe von Vor- und Fertigschleif- 
operetionen entfernt warden muB, urn Werkstucke der 45 
erf order lichen Genauigkeit, fur das sich eventueli an die Warme- 
behandlung anschlieBende Schleifen, zu erzeugen. Weiterhin ist 
es nachteilig, daB durch die erf order lichen Schtelfoperationen 
der Faservertauf der gestauchten Werkstucke unterbrochen und 
ihre Belastbarkert dadurch vermindert w*rd. 50 
SchlleBllch ist es bekannt, rotationssymmetrische Werkstucke, 
insbesondere zylinder- oder tonnenformige Wilzlagerrollen, mit 
Durch messern groQer als ca. 40 mm aus Stangenmaterlal durch 
Drehen auf Drehautomaten herzustellen. 

Bei diesem Verfahren wirken sich der groBe Werkstoffverlust 55 
durch die Zerspanung und der hohe Fertfgungszeitaufwand 
besonders nachteilig aus. 

Zwack der Erfindung 1st es, den Zeltaufwand fur spanende 
Arbeitsgfinge bel der Herstellung rotationssymmetrischer Werk- 
stucke, wie Zylinder- und Tonnenrollen, zu vermeiden bzw. zu 60 
sen ken, den Werkstoffeinsatz pro WerkstOck zu verringern und 
die Werkstucke so mit kostengiinstiger herzustellen. 
Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung von 
rotationssymmetrischen Werkstucken. wie Zylinder- und 
Tonnenrollen, ausgehend von spanlos getrennten und mit Form- 65 
fthtorn behafteten Vorformen, zu schaffen. 
Erf indungsgemSa wird die Aufgabe dadurch jeldst, daB aus von 
Rundstangen gsschnittenen Anfangsformen mit stirn- und 
mantelseitlgen Formfehlem durch ein Umformen im 
geschlossenen Werkzeug zylinderfdrmige Zwischenformen 70 
erzeugt warden, indem infolge axial eingelelteter Krefte der 
Werkstoff mehrachslg so welt flieBt, bts die Werkzeug Inn en form 



weltgehend ausgefttllt 1st, wobel noch Restformfehler vorwiegend 
an den durch das Schneiden bedingten Elnzugskanten verbleiben, 
welche durch dai - die Endform erzeugende - anschlieBende 
Profilwalzen mit stirnseitiger Werkstoff begrenzung, am fehler- 
freien Tail der Stirnkenten beginnenden, tangential zu den 
FehlstellBn und radial nach Innen zu den sich an den Stirnseiten 
frei ausbildenden Kalotten hin gerichteten WerkstofffluB 
beseitigt warden und sich um die stimseitigen Kalotten der 
Endform Abweichungen von vemachlassigbarer GroBe elnstellen. 
- Eine besonders vorteifhafte Ausf uhrungsform wird darin gesehen, 
daB die Ausgangsformen mit erhdhter Schneidgeschwindigkelt 
und unter kurzzeitiger ax later Druckbelastung unterhalb der 
FlieQgrenze des Werkstoffes zu Beglnn des Schneldvorganges von 
den Rundstangen getrennt warden. 

Weiterhin kann es vorteilhaft sein, daB die Zwischenformen stirn- 
und/oder mantelseitig einer Fetnbearbeitung, z.B. einem Schleif- 
arbeitsgang unterzogen werden. 

Durch das Verfahren gelingt es erstmalig, von Rundstangen 
geschnittene, mrt Formfehlern behaftete Vorformen fur die 
Herstellung rotationssymmetrischer Werkstucke, insbesondere 
von Zylinder- oder Tonnenrollen, einzusetzen, da die durch 
Ausbildung der Zwischenformen verringerten Formfehler sicK 
nach dem die Endform ausbildenden Profilwalzvorgang nur in 
vemachlassigbaren Abweichungen m nJcht funktjons- 
bestimmenden Werkstuckpartien auswirken und durch eine 
Fertigbearbeitung weiter vermindert bzw. restlos entfernt 
werden. Es kdnnen so mit Zylinder- und Tonnenrollen mit 
stimseitigen Kalotten wesentlich material- und kostensparender 
in der gleichen Qualitat wie bus spans nd von Rundstangen 
getrennten Anfangsformen hergestellt werden. 
Die Erfindung soli nachstehend en einem Ausfuhrungsbeispiel 
zur Herstellung einer Zylinderrotle mit stimseitigen Kalotten 
naner eriautert werden. 
In der zugeh6rigen Zeichnung zeigen: 

Fig.1: den Axialschnltt einer geschnrttenen Anfangsform, 
Fig.2: den Axielschnitt einer gesetzten Zwischenform, 
Fig. 3: den Axialschnitt einer gesetzten und geschliffenen 

Zwischenform, 
Fig.4: den Axialschnltt einer prof llgewalzten Zyltnderrolle 

(Endform) und 
Fig.5: den Axialschnin einer einbaufertigen Zylinderrolle 

(Fertigform). 

Die Herstellung von Zylinderrollen begtnnt mit dem 
Abschneiden der Anfangsformen von gezogenen oder geschalten 
Rundstangen. Die geschnittenen Anfangsformen 1 nach -Fig.1 
weisen an den Mantelflechen 2 in der Nahe der Stirnseiten 3 
diagonel gegenuberliegende grdSere Einzuge 4 und an den 
Stirnseiten 3 Unebenheiten 5 auf. Bei Verwendung der Walz- 
lagerstfihle 100 Cr 6 bzw. 100 CrMn 6 betragen im Durchnjesser- 
berelch von ca. 25 mm bis 35 mm und bel L&ngen-Durchmesser- 
Verhattnissen von ca. 1,5 bis 1,7 beim Schneiden euf Schneid- 
efnrichtungen mit erhdhter Schneidgeschwindigkeit und mit 
kurzzeitiger axialer Druckbelastung unterhalb der FlieBgrenze zu 
Beglnn des Schneldvorganges die maximalen Einzuge 4 ca. 
0,7 mm und die Unebenheiten 5 der Stirnseiten 3 ca. 0,4 mm. 
Die Lange der durch die Einzuge starker beeinfluBten Mantel- 
Macho 2 betrSgt ca. 10 mm bis 15 mm von den Stirnseiten aus 
gemessen. / 
Da die geschnittenen Anfangsformen 1 in der Mine Rundlauf- 
fehler von ca. 0,06 mm, die sich zu den Stirnseiten hin auf ca. 
0,8 mm vergrdfiern sowie Stirnschlagfehler von ca. 0,2 bis 
0,4 mm aufwelsen, kdnnen aus ihnen durch Profilwalzen keina 
Zylinderrollen mit der fur die Fertigbearbeitung erforderlichen 
2-Punkt- und 3-Punktunrundheit von maximal 0,01 mm bis 
0,02 mm hergestellt werden. AuBerdem werden bei Verwendung 
solcher unrunder, groOe mantelseitige Einzuge und scharfe 
Schneidgrate aufweisende Anfangsformen fur das Profilwalzen 
die Walzwerkzeuge QbermaBig beansprucht, so daB ihre Stand- 
mange gering und durch den hohen WerkzeugverschleiB dieses 
Verf ahrens unOkonomisch ist. 
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Zur Verbesserung ihrer geometrischen Formgenauigkeit werden 
die geschnittenen Anfangiformen 1 nach Fig.1 einem als Setzen . 
bezel chneten Kalibriervorgang in einem geschlossenen Werkzeug 
unterzogen und Zwischenformen 6 nach Fig. 2 hergettallt. Durch 
das Setzen der geschnittanan Anfangsformen 1 tritt neben alner 5 
VergrdBerung der Durch mener und alner Lfingenverrtngerung 
der Werkstucke, was bei dar Herstellung der* gaschnlttenen 
Anfangsformen 1 beriickstehtigt werden muB, elne Verbesserung 
der Zylindrizitat und Rundlaufgenaulgkait, aine. Verrlngerung 
der stirnseitigen Unebenheiten 7 auf ca. 0,2 mm eowfe elne 1 0 
Vermjnderun;; der maxima I en Einzuge 8 an den Stirn saltan 10 
auf ca 0,5 bis 0,6 mm ein. Der Setzvorgang filhrt glelchzeltigzu 
einer weitestgehenden Annaherung der Mantetflachen 9 der 
Zwischenformen 6 an eine Zylirxier mantelfiache; die Lange der 
durch die Einzuge im starkeren MaBa beeinfluBten Mantelfiache 16 
9 wird auf ca. 8 mm bis 1 0 mm von den Stirnseiten aus gemessen 
verringert Durch den Einsatz dieser nun nur noch mit Restform- 
fehlern behafteten Zwischen form 6 nach Fig. 2 gelingt a, 
Zylinderrollen mit der geforderten Rundheit durch Profilwalzen 
herzustallan. . .20 
Aus GrUnden der Werkstoffelnsparung und der Erlefchterung der 
Stimseitenfertigbearbemjng der profilgewaizten Rollen wird aber 
die Herstellung yon WerkstOcken mit moglichst tiefen stirn- 
seitigen Kalotten 17 {Fig.4 und Rg.5), die bei den elnbaufertigen 
Zylindewollen 21 nach Fig.5 noch erhalten sind, angastrebt. Urn 25 
bei der Fertigbearbeitung der gewalzten Zylinderrollen 16 nach 
Fig.4 eine zusStzliche Kalottenbearbeitung zu vermeiden, werden 
die Stirnseiten 10 der Zwischenform 6 nach Fig. 2 sauber 
geschliffen. AuBerdem ist es zweckmaBig, die Mantelseiten 9 der 
Zwischenform 6 ebenfalls zu schleifen. Dieses Schteifen der 30 
Stlrn- und Mantelflachen, wie es grundsdtzlich auch bei der 
Herstellung von Waizkdrpern durch Profilwalzen aus spanend 
von Rundstangen gatrennten Anfangsformen angewendet wird, 
dient hier auBer der Herstellung van Zwischenformen in engen 
Toleranzen auch einer waiter en Reduzierung der Formfeh larder 35 
gesetzten Zwischenformen 6 nach Fig. Z 
Fig. 3 zeigt eine gesetzte so wie stirn- und mahtelseitig 
geschliffene Zwischenform 11 mit ebenen und planparalleien 
Stimf lichen 12 Die Mantelfiache der Zwischenform 11 besteht 
aus einer Zylindermantelflache 13 und einer kleinen von 40 
Restformfehlern beeinfluBten Flache 14 in der Nahe der 
Stirnseiten 1 2 Die GroBe des an der geschliffenen Zwischenform 
11 noch' vorhandenen Einzugas 15 hfingt von dan stirn- und 
mantelseitigen SchleifaufmaBen' der gesetzten Zwischenform 6 
ab. Die durch Restformfehter beeinfluBte Flache 14 erstreckt 46 
stch nur noch auf einen Bruchteil des Umfangas und der Lange 
der geschliffenen Zwischenform 11. * 

Durch einen die Endform ausbildanden Profiiwalzvorgeng 
werden aus den Zwischenformen 11 (Fig.3) Zylindarrollan 16 
nach Fig.4 mit stirnseitigen Kalotten 17 hergestetrt, deren 60 
Oberflache fret von Watzrissen, Oberlappungen sowte sonstigen 
Oberflachenfehlem sind und deren Kan ten radian 18 und 
Kalotten 17 so ausgeformt sind, daB sie in die Fertigbearbeitung 
nicht mehr einbezogen werden mussen. Die an dan Zwischen- 
formen 11 noch vorhandenen Einzuge 15 beeintrachtigen die 56 
Rundheit der gewalzten Zylinderrollen 16, die -Konlzitfit und 
Bailigkeit ihres Mantels 20 sowie ihre anderen Qualitats- 
para meter selbst dann ^nicht, wartn die Durch messer der 
gewalzten End for men 1 6 nicht kleiner als die Durch messer der 
Zwischenformen 11 sind. Sie wirken sich nur in vernachlassig- 60 
baren Abweichungen bei der Ausbitdung der Kalotten ran der 19 
aus, die die Funktion der Rollen nicht beeinflussen und die bei 
der Fertigbearbeitung wieder besaitirt werden, da einbeufertige 
Zylinderrollen 21 nach Fig.5 mit senkracht zur Zylindermantel- 
Itnie 22 verlauf enden Kaiottenrindarn 23 gefertigt werden. 66 



Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung rotatfonssymmetrischer Werk- 70 
stOcke, insbesondere zylindar- oder tonnenformigar Wdlzlager- 
rollen, durch Profilwalzen Im Elnstechverfahren, dadurch 



gekennzeichnet. 

* daB aus von Rundstangen geschnittenen Anfangsformen mit 
stim- und mantelsaltigBn Formfehlern durch ein Umformen im 
geschlossenen Werkzeug zylinderfdrmige Zwischenformen 
erzeugt werden, indem infotge axial aingaleiteter Krfifte der 
Werkstoff mehrachsig so weit flieBt. bis die Werkzeuginnenform 
weltgehend eusgefQIlt Ist, wobei noch Restformfehter vorwtegend 
an den durch das Schneiden bedingten Emzugskanten verbteiben, 
welche durch das die Endform erzeugende, anschliefiende Profil- 
walzen mh stirnseitiger Werkstoff begrenzung am fehterfreten 
Teil der Stirnkanten begin nen den, tangential zu den Fehlstellen 
und radial nach in nen zu den sich an den Stirnseiten frei 
eusbildenden Kalotten hin gerichteten WerkstofffluB besaitigt 
werden und sich urn die stirnseitigen Kalotten der Endform 
Abweichungen von vernachlassigbarer GrdBe elnstellen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Anfangsformen durch Schneiden mit erhdhter Schneid- 
geschwlndigkeit und kurzzeltiger axiater Druckbelastung unter- 
halb der Fliefigrenze zu Beglnn des Schnaidvonjanget hergestellt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet; 

daB die Zwischenformen stirn- und/oder manteiseitig einer 
Feinbearbeitung, z.8. durch Schleifen, unterzogen warden. 
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